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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 
(5) Kunststoffansaugrohr 

(57) Ein Kunststoffansaugrohr fur einen Verbrennungsmotor 
hat ein Innenrohr, das irn Kunststoffansaugrohr vorgesehen 
ist und vom Ansaugkanalabschnitt bis zum Ansaugkrummer- 
abschnitt als Ganzes hergestellt wird, ein Stiitzteil, das tm 
Innenrohr zum Stutzen einer Innenwand des Innenrohrs zum 
Fixieren des Ansaugkanalabschnitts und der Ansaugkammer 
eingefugt ist, und ein AuSenrohr zum vollstandigen Verklei- 
den des Innenrohrs. Das Ansaugrohr verhindert, dafi es 
beim Einbau in den Verbrennungsmotor verformt und be- 
schadigt wird, und hat einen einfachen Aufbau fur die 
Handhabung. 

Bei einem Verfahren zum Herstellen des Kunststoffansaug- 
rohrs wird ein Innenrohr eines Ansaugrohrkorpers mit einem 
Ansaugkanalabschnitt, einem mit der Luftseite des Ansaug- 
^ m kanatabschnitts verbundenen Ansaugkammerabschnitt und 
einem mit der Luftseite des Ansaugkammerabschnitts ver- 
^ bundenen Ansaugkrummerabschnitt als Ganzes hergestellt, 
danach mindestens die Ansaugkammer und der Ansaugka- 
^| nalabschnitt des Innenrohrs durch ein Stiitzteil fixiert 
CO anschlie&end das Innenrohr in eine Hohlraumform eingefugt 
^3 und ein AuSenrohr am Au&enurnfang des Innenrohrs durch 
CO SpritzgieRen des Kunststoffs in die Form hergestellt. Da- 
^9 durch sind Herstellung und Handhabung einfach, und das 
Ansauggerausch kann verringert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Kunststoffansaugrohr und 
ein Verfahren zu seiner Herstellung zur Verwendung in 
Fahrzeugen, z. B. Automobilen. 

Im allgemeinen besteht ein mit der Luftseite einer 
Drosselklappe verbundenes Ansaugrohr aus einem An- 
saugkanalabschnitt, einem Ansaugkammerabschnitt 
und einem Ansaugkrummerabschnitt 

Bisher wurden diese Komponenten und Teile ge- 
trennt hergestellt und in spateren Schritten als Ganzes 
zusammengefugt. Bei einem Kunststoffansaugrohr wer- 
den Abschnitte des Ansaugrohrs, die keine hohe Festig- 
keit haben miissen, durch Blasformen hergestellt, dicke 
Abschnitte wie Flansche werden getrennt durch Spritz- 
gieBen hergestellt, und in einem spateren Schritt wird 
der Blasformabschnitt mit dem SpritzguBabschnitt 
durch Verschmelzen verbunden. Ein Ansaugkrummer- 
abschnitt mit relativ vielen Biegeteilen wird unter Ver- 
wendung eines Metallwerkstoffs mit niedrigem 
Schmelzpunkt, wie z. B. einer Wismutlegierung, als 
Kern hergestellt, der Kern wird geschmolzen und an- 
schlieBend entfernt, nachdem der Ansaugkrummerab- 
schnitt durch SpritzgieBen hergestellt wurde. 

Wie vorstehend erlautert wurde, laBt sich durch Blas- 
formen eine beliebige Form erzielen; da jedoch der 
Flansch oder eine auBen anzubringende Klammer nicht 
gleichzeitig durch Blasformen hergestellt werden kann, 
gibt es ein Problem mit der Befestigungseinrichtung, 
wenn der Korper auBen angebracht wird. Wird ein 
Flansch oder eine Klammer spater durch Verschmelzen 
mit dem Blasformabschnitt verbunden, muB dessen Ver- 
schmelzungsflache unter Berucksichtigung einer zuver- 
lassigen Festigkeit des Verschmelzungsteils grofl sein, 
wodurch es zu einer unnotigen raumlichen Zunahme 
kommi 

Wird andererseits eine Legierung mit niedrigem 
Schmelzpunkt als Kern bzw. Formteil eines Ansaug- 
krummerabschnitts verwendet, kann gleichzeitig ein 
Flansch oder eine Klammer hergestellt werden; da je- 
doch die Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt teuer 
ist, erhdht sie die Kosten. Weil auBerdem eine zusatzli- 
che Vorrichtung zum Formen des Kerns notig ist, stei- 
gen nicht nur die Kosten fur die Vorrichtung, sondern es 
kommt auch zu einer betrachtlichen Produktivitatsver- 
ringerung. 

Zur Losung dieses Problems wurden Techniken ent- 
wickelt (vgl. JP-A-63-111 031 und JP-A-63-141 713), bei 
denen zunachst ein Innenrohr durch Blasformen herge- 
stellt wird und anschlieBend ein Auflenrohr auf dem 
AuBenumfang des Innenrohrs durch SpritzgieBen auf- 
gebracht wird, wobei das Innenrohr als Kern verwendet 
wird. 

Da befiirchtet wird, daB die Blasformkomponente 
bzw. das als Kern in diesem bekannten Ansaugrohr ge- 
maB der vorstehenden Beschreibung verwendete In- 
nenrohr durch den Spritzdruck in einer Form beim 
SpritzgieBen verformt wird, muB in die Blasformkom- 
ponente ein nicht komprimierbares Material eingefullt 
werden (z. B. Sand, Glaskugeln, Flussigkeiten wie Was- 
ser). 

Zum Abdichten des nicht komprimierbaren Materials 
in der Blasformkomponente ist jedoch ein hoher Ar- 
beitsaufwand erforderlich, der Arbeitsablauf ist nicht 
nur kompliziert, sondern das nicht komprimierbare Ma- 
terial muB auch erwarmt und nach AbschluB des Spritz- 
gieBens entfernt werden, wodurch mehr Arbeitsschritte 
verursacht werden. 
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Ferner erhoht sich beim Einfullen des nicht kompri- 
mierbaren Materials in die Blasformkomponente das 
Gewicht der Komponente, und es wird schwierig, das 
Material beim Einfiigen des Materials in eine SpritzguB- 
5 form genau zu positionieren und zu fixieren. Folglich ist 
es schwierig, ein gesamtes Ansaugsystem an der Luftsei- 
te einer Drosselklappe als Ganzes herzustellen. Wie 
beim vorstehend erlauterten, bekannten Ansaugrohr of- 
fenbart wurde, kann dieses nicht nur durch getrenntes 
to Herstellen des Ansaugkanalabschnitts oder des Ansaug- 
krummerabschnitts verwirklicht werden, sondern es ist 
zusatzlich ein Verbinden der Komponenten und Teile 
erforderlich, wodurch sich die Anzahl der Schritte zum 
Verbinden der Komponenten und Teile erhoht. AuBer- 
15 dem muB eine garantierte Festigkeit der Verbindungs- 
abschnitte der Komponenten und Teile ausreichend Be- 
rucksichtigung finden. 

Ein weiteres Problem besteht darin, daB die vorste- 
hend beschriebenen Blasformkomponemen eine gerin- 
20 ge Steifigkeit haben. Ist der Ansaugrohrkorpers mit der 
Blasformkomponente als Innenrohr in einem Ansaugsy- 
stem eines Verbrennungsmotors eingebaut, wird das In- 
nenrohr durch Druckschwankungen der Ansaugluft ela- 
stisch verformt, die in das Ansaugrohr einstromt, Ober- 
25 flachenschwingungen ausldst und dadurch eine Ge- 
rauscherhohung verursacht 

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Kunst- 
stoffansaugrohr zu schaffen, bei dem der Aufbau einfach 
ist, die Anzahl von Komponenten und Teilen verringert 
30 und eine ausreichende Steifigkeit der Komponenten 
und Teile garantiert werden kann. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird ein Kunststoffan- 
saugrohr fur einen Verbrennungsmotor geschaffen mit 
einem Ansaugkanalabschnitt zum Ansaugen von Luft in 
35 den Motor, einem Ansaugkammerabschnitt, der mit 
dem Ansaugkanalabschnitt verbunden ist, zum Verrin- 
gern des Pulsierens der Luftstromung und einem An- 
saugkrummerabschnitt, der mit , der Ansaugkammer 
verbunden ist, zum Einleiten der Luft in den Motor, 
40 wobei das Kunststoffansaugrohr aufweist: ein Innen- 
rohr, das in dem Kunststoffansaugrohr vorgesehen ist 
und als Ganzes vom Ansaugkanalabschnitt bis zum An- 
saugkrummerabschnitt hergestellt wird; ein Stiitzteil, 
das im Innenrohr zum Stiitzen einer Innenwand des 
45 Innenrohrs zum Fixieren des Ansaugkanalabschnitts 
und der Ansaugkammer eingefugt ist; und ein AuBen- 
rohr zum vollstandigen Verkleiden des Innenrohrs, urn 
eine Verformung und Beschadigung des Kunststoff- 
rohrs beim Einbau in den Verbrennungsmotor zu ver- 
so hindern und einen einfachen Aufbau fur die Handha- 
bungzu erhalten. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein 
Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffansaugrohrs 
zu schaffen. Damit lassen sich bei einem einfachen Auf- 
55 bau die Anzahl der Komponenten und Teile sowie die 
Anzahl der Einbauschritte verringern. Die Herstellung 
und Handhabung wird erleichtert, und die Steifigkeit 
der Komponenten und Teile kann auch nach dem Zu- 
sammenfugen der Komponenten und Teile ausreichend 
60 garantiert werden. Ferner laBt sich das Ansauggerausch 
verringern. 

Zur Ldsung der vorstehend beschriebenen Aufgabe 
wird bei einem Verfahren zur Herstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Kunststoffansaugrohrs ein Innenrohr ei- 
65 nes Ansaugrohrkorpers mit einem Ansaugkanalab- 
schnitt, einem mit der Luftseite des Ansaugkanalab- 
schnitts verbundenen Ansaugkammerabschnitt und ei- 
nem mit der Luftseite des Ansaugkammerabschnitts 
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verbundenen Ansaugkrummerabschnitt als Ganzes her- 
gestellt, danach mindestens die Ansaugkammer und der 
Ansaugkanalabschnitt des Innenrohrs durch ein Stutz- 
teil fixiert, anschlieflend das Innenrohr in eine Hohl- 
raumform eingefiigt und ein AuOenrohr am AuBenum- 5 
fang des Innenrohrs durch SpritzgieBen des Kunststoffs 
in die Form hergestellt 

Bei einem erfindungsgemaflen Kunststoff ansaugrohr 
wird das Innenrohr des Kunststoffansaugrohrs als Gan- 
zes vorn Ansaugkanalabschnitt bis zum Ansaugkriim- 10 
merabschnitt hergestellt, das Stiitzteil in das Innenrohr 
eingefiigt, um den Ansaugkanalabschnitt und die An- 
saugkammer zu fixieren, und das Innenrohr durch das 
AuBenrohr vollstandig verkleidet Damit wird eine Ver- 
formung und Beschadigung des Kunststoffansaugrohrs 15 
beim Einbau des Kunststoffansaugrohrs in einen Ver- 
brennungsmotor verhindert 

GemaB einem Verfahren zur Herstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Ansaugrohrs werden mindestens der 
Ansaugkammerabschnitt und der Ansaugkanalab- 20 
schnitt des durch Blasformen hergestellten Innenrohrs" 
durch das Stiitzteil fixiert Dadurch werden auch beim 
Einfugen des unveranderten Innenrohrs in eine Spritz- 
guBform die Ansaugkammer und der Ansaugkanalab- 
schnitt, deren Festigkeit relativ gering ist, durch den 25 
Spritzdruck nicht verformt Damit ist es nicht notwen- 
dig, beim SpritzgieBen ein nicht komprimierbares Mate- 
rial in das Innenrohr einzufiillen, das Gewicht des Innen- 
rohrs verringert sich um einen Betrag, der dem nicht 
komprimierbaren Material entspricht und folglich laBt 30 
sich das Innenrohr beim Einfugen des Innenrohrs in die 
Form leicht in seiner Lage fixieren. Damit kann das 
gesamte Ansaugrohr durch SpritzgieBen als Ganzes 
hergestellt werden. 

Da die Steifigkeit des Innenrohrs durch das Stiitzteil 35 
erhoht werden kann, wird das Innenrohr auch nicht 
durch einen Unterdruck im Ansaugrohr beim Betreiben 
eines Verbrennungsmotors elastisch verformt, und das 
Ansauggerausch laBt sich verringern. 

Diese und andere Aufgaben und Merkmale der Erfin- 40 
dung werden aus der nachfolgenden Beschreibung un- 
ter Bezug auf die beigefiigten Zeichnungen verstand- 
lich. 

Fig. 1 ist eine Schnittansicht der ersten Ausfuhrungs- 
form eines erfindungsgemaflen Kunststoffansaugrohrs 45 
entlang der Linie I-I von Fig. 2; 

Fig. 2 ist eine Draufsicht auf ein gesamtes Ansaug- 
rohr der Ausfuhrungsform; 

Fig. 3 ist eine Seitenansicht der Ausfuhrungsform ge- 
maBFig.2; 50 

Fig. 4 ist eine Draufsicht auf ein Innenrohr des An- 
saugrohrs der Ausfuhrungsform; 

Fig. 5 ist eine Schnittansicht entlang der Linie V-V 
von Fig. 4; 

Fig. 6 ist eine Schnittansicht einer Form zum Herstel- 55 
len des Ansaugrohrs der Ausfuhrungsform; 

Fig. 7(a) und 7(b) sind Schnittansichten zum Darstel- 
len der Befestigungsschritte einer Stiitze, die im An- 
saugrohr der Ausfuhrungsform verwendet wird; 

Fig. 8 ist eine Schnittansicht eines anderen Beispiels 60 
fur die Stutze; und 

Fig. 9 ist eine Schnittansicht eines weiteren Beispiels 
fur die Stutze. 

Die Ausfuhrungsformen der Erfindung werden unter 
Bezug auf die beigefiigten Zeichnungen erlautert Die 55 
erste Ausfuhrungsform der Erfindung wird in Fig. 1 bis 
6 gezeigt 

GemaB Fig. 1 wird ein Ansaugrohrkorper 1 als zwei- 


schichtiger Aufbau aus einem Innenrohr 2 und einem 
das Innenrohr 2 umgebenden AuBenrohr 3 gebildet Der 
Ansaugrohrkorper 1 hat einen Ansaugkanalabschnitt 
la, der mit der Luftseite einer Drosselklappe (nicht ge- 
zeigt) verbunden ist, einen Ansaugkammerabschnitt 1b, 
der mit dem Ansaugkanalabschnitt la verbunden ist, 
und einen . Ansaugkrilmmerabschnitt 1c, der mit der 
Luftseite des Ansaugkammerabschnitts lb verbunden 
ist, wobei die Abschnitte in Fig. 1 von rechts gezeigt und 
als Ganzes hergestellt sind. 

GemaB Fig. 1.-2, 4 und 5 ist eine Stutze 4 im Ansaug- 
kanalabschnitt la und in der Ansaugkammer lb zwi- 
schen Abschnitten mit relativ groBen Volumina, d. h. mit 
geringer Festigkeit des Innenrohrs 2, eingefiigt. Die 
Stutze 4 ist aus einen Kunststoff hergestellt. Beide En- 
den der Stutze 4 werden in Lbcher 2a eingefiigt (Fig. 5), 
die durch das Innenrohr 2 verlaufen, thermisch zu Kop- 
fen 4a verformt (Fig. 4 und 5), durch Verschmelzen an 
den unteren Abschnitten der Kopfe 4a mit dem Innen- 
rohr 2 verbunden und durch Stemmen abgedichtet. Fer- 
ner werden Flansche Id und le (Fig. 1, 2 und 3) am 
EinlaB des Ansaugkanalabschnitt la bzw. am AuslaB des 
Ansaugkrummerabschnitts 1c des AuBenrohrs 3 herge- 
stellt. 

Locher If zum Befestigen des Ansaugrohrkorpers 1 
werden an vorbestimmten Stellen des AuBenrohrs 3 
ausgebildet, und integrierte Vorsprunge Igzum Befesti- 
gen von Hilfsausriistungen werden an einer Seitenfla- 
che des Ansaugkammerabschnitts lb des AuBenrohrs 3 
gemaB Fig. 2 geformt Ferner werden integrierte Rip- 
pen lh an der Seite des AuBenrohrs in dessen LMngs- 
richtung geformt, was ebenfalls in Fig. 2 dargestellt ist. 

Das Innenrohr 2 besteht aus einem thermoplastischen 
Harz oder einem durch Blasformen hergestellten 
Kunststoff. Das AuBenrohr 3 wird gemiiB Fig. 6 durch 
SpritzgieBen in einem Hohlraum 5a einer Form 5 herge- 
stellt. 

Nachstehend wird eine Herstellungsfolge fur den An- 
saugrohrkorper 1 mit dem vorstehend erlauterten Auf- 
bau beschrieben. 

Das aus einem thermoplastischen Harz oder einem 
Kunststoff bestehende Innenrohr 2 wird zunachst durch 
Blasformen hergestellt AnschlieBend werden die Lo- 
cher 2a an vorgewahlten Stellen in gegeniiberliegenden 
Flachen der Ansaugkammer lb und des Ansaugkanal- 
abschnitts la des Innenrohrs 2 ausgebildet, und die aus 
Kunststoff bestehende Stutze 4 wird mit ihren beiden 
Enden in die Locher 2a eingefiigt Beide Enden der 
Stutze 4 ragen aus den jeweiligen Lochern 2a heraus, 
und an beiden Enden der Stutze 4 werden Kopfe 4a 
hergestellt GemaB Fig. 7 werden die Kopfe 4a unter 
Einwirkung von Warme oder Ultraschall durch ein 
Stemmwerkzeug 7 verformt, und die Kopfe 4a der 
Stutze 4 werden durch Verschmelzen an ihren unteren 
Abschnitten mit dem Innenrohr 2 gleichzeitig mit dem 
Verformen der Kopfe 4a verbunden. 

AnschlieBend wird das Innenrohr 2 in einen Hohl- 
raum 5a der Form 5 eingefiigt und in einer vorbestimm- 
ten Lage darin fixiert Danach wird die Form 5 ver- 
spannt, und es wird ein Kunststoff 2 aus einem Spritz- 
werkzeug 6 eingespritzt (Fig. 6). Da hierbei ein Ab- 
schnitt des Innenrohrs 2 mit geringer Festigkeit durch 
die Stutze 4 verstdrkt ist, wird der Abschnitt des Innen- 
rohrs 2 kaum verformt, auch wenn er durch den Spritz- 
druck beeinfluBt wird, so daB eine ausgezeichnete 
Druckbestandigkeit gegeben ist Dadurch ist es nicht 
notwendig, wie bei dem bekannten Ansaugrohr nicht 
komprimierbares Material in das Innenrohr 2 einzuful- 
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len, sondern es wird ein verbesserter Arbeitsablauf er- 
reicht. 

Nach dem Herstellen des AuBenrohrs 3 durch Spritz- 
gieBen auf dem AuBenumfang des Innenrohrs 2 in der 
Form 5 wird die Form 5 gedffnet, die geformte Kompo- 5 
nente oder das Erzeugnis wird herausgezogen und ge- 
maB einer vorherigen Festlegung endgiiltig bearbeitet, 
um den Ansaugrohrkdrper gemaB Fig. 2 und 3 zu erhal- 
ten. Da das als Kern beim SpriizgieBen verwendete In- 
nenrohr 2 ein geringes Gewicht hat, laflt sich das Innen- 10 
rohr 2 in der Form leicht positionieren und fixieren. 

Da der Abschnitt des Innenrohrs 2 mit geringer Fe- 
stigkeit durch die Stutze 4 verstarkt ist, erhGht sich nach 
dem Zusammenfiigen des Ansaugrohrkorpers 1 mit 
dem Verbrennungsmotor die Steifigkeit des gesamten 15 
Erzeugnisses, die Druckbestandigkeit des Innenrohrs 2 
gegeniiber Druckschwankungen der in das Ansaugrohr 
einstromenden Ansaugluft wird verbessert und seine 
Oberflachenschwingungen werden unterdriickt Da- 
durch verringert sich das Ansauggerausch im Ansaug- 20 
rohr. 

GemaB Fig. 8 kann die Steifigkeit des Innenrohrs 2 
weiter verbessert werden, wenn Flansche 4b an beiden 
Enden der Stutze 4 ausgebildet werden, die die Innen- 
wand des Innenrohrs 2 beruhren. Wird gemaB Fig. 9 die 25 
Stutze 4 hohl ausgebildet, flieBt der Kunststoff beim 
SpritzgieBen zu einem Hohlabschnitt 4c der Stutze 4 in 
der Form, um das Innenrohr 2 mit dem AuBenrohr 3 zu 
integrieren, wodurch die Steifigkeit des gesamten Auf- 
baus verbessert wird. 30 

GemaB der vorstehend beschriebenen Erfindung 
werden mindestens die Ansaugkammer und der An- 
saugkanalabschnitt des durch Blasformen gemaB der 
vorstehenden Erlauterung hergestellten Innenrohrs 
durch das Stiitzteil fixiert. Daher werden auch beim Ein- 35 
fiigen des unveranderten Innenrohrs in die Form die 
Ansaugkammer und der Ansaugkanalabschnitt des In- 
nenrohrs, die eine relativ geringe Festigkeit haben, nicht 
durch den Spritzdruck verformt Beim SpritzgieBen 
braucht daher kein nicht komprimierbares Material in 40 
das Innenrohr eingefiillt zu werden, und das Gewicht 
des Innenrohrs verringert sich um einen Betrag, der dem 
nicht komprimierbaren Material entspricht Folglich 
laBt sich das Innenrohr bei seinem Einfugen in die Form 
leicht in der Form positionieren und fixieren. Dadurch 45 
kann das gesamte Ansaugrohr durch SpritzgieBen als 
Ganzes hergestellt werden, die Anzahl der Komponen- 
ten und Teile laBt sich mit einem einfachen Aufbau ver- 
ringern und die Herstellung und Handhabung der Kom- 
ponenten und Teile kann vereinfacht werden. 50 

Da sich die Steifigkeit des Innenrohrs durch das 
Stiitzteil erhoht, wird die elastische Verformung des In- 
nenrohrs durch den Unterdruck im Ansaugrohr beim 
Betreiben des Verbrennungsmotors nach dem Zusam- 
menfiigen der Komponenten und Teile im Motor besei- 55 
tigt, und das Ansauggerausch kann entsprechend verrin- 
gert werden. 

Patentanspriiche 

60 

1. Kunststoffansaugrohr fiir einen Verbrennungs- 
motor mit einem Ansaugkanalabschnitt (la) zum . 
Ansaugen von Luft in den Motor, einem Ansaug- 
kammerabschnitt (lb), der mit dem Ansaugkanal- 
abschnitt (la) verbunden ist, zum Steuern der Luft- 65 
stromung und einem Ansaugkrummerabschnitt 
(1c), der mit der Ansaugkammer (lb) verbunden ist, 
zum Einleiten der Luft in den Motor, ferner mit: 
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einem Innenrohr (2), das in dem Kunststoffansaug- 
rohr vorgesehen ist und als Ganzes vom Ansaugka- 
nalabschnitt (la) bis zum Ansaugkrummerabschnitt 
(1c) hergestellt wird; 

einem Stiitzteil (4), das im Innenrohr (2) zum Stiit- 
zen einer Innenwand des Innenrohrs (2) zum Fixie- 
ren des Ansaugkanalabschnitts (la) und der An- 
saugkammer (lb) eingefugt ist; 
und einem AuBenrohr (3) zum vollstandigen Ver- 
kleiden des Innenrohrs (2), um eine Verformung 
und Beschadigung des Kunststoffrohrs beim Ein- 
bau in den Verbrennungsmotor zu verhindern und 
einen einfachen Aufbau fiir die Handhabung zu er- 
halten. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffan- 
saugrohrs fur einen Verbrennungsmotor mit einem 
Ansaugkanalabschnitt (la) zum Ansaugen von Luft 
in den Motor, einem Ansaugkammerabschnitt (lb), 
der mit dem Ansaugkanalabschnitt (la) verbunden 
ist, zum Steuern der Luftstromung und einem An- 
saugkrummerabschnitt (1c), der mit der Ansaug- 
kammer (lb) verbunden ist, zum Einleiten der Luft 
in den Motor, mit den folgenden Schritten: 
Herstellen eines Innenrohres (2) als Ganzes vom 
Ansaugkanalabschnitt (la) bis zum Ansaugkrum- 
merabschnitt (lc) durch Blasformen eines Kunst- 
stoffes in einer Form; 

Fixieren einer Innenwand des Innenrohrs (2) durch 
ein Stiitzteil (4) in dem Ansaugkanalabschnitt (la) 
und der Ansaugkammer (lb); 

Einfugen des Innenrohrs (2) in eine Hohlraumform; , 

und 

Herstellen eines AuBenrohres (3) auf dem gesam- 
ten Innenrohr (2), um eine Verformung und Bescha- 
digung des Kunststoffrohrs beim Einbau in den 
Verbrennungsmotor zu verhindern und einen ein- 
fachen Aufbau fiir die Handhabung zu erhalten. 
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